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Metode Penelitian merupakan deskripsi dari seluruh rangkaian kegiatan
yang dilaksanakan selama proses penelitian dilaksanakan yakni dari awal kegiatan
sampai dengan akhir penelitian. Metode ini digunakan untuk mengarahkan serta
mempermudah proses pemecahan masalahdan menganalisa hasil pengolahan
melalui manajemen penelitian yang baik sehingga penelitian yang dilakukan dapat
menjadi lebih berkualitas. Setiap tahapan dalam metodologi penelitian adalah
bagian yang penting sehingga harus dilakukan dengan baik dan teliti.
Adapun uraian langkah-langkah penelitian tersebut adalah sebagai berikut:
3.1 Studi Pustaka
Studi Pustaka digunakan sebagai tahapan dimana akan diperoleh referensi
atau literatur yang dapat mendukung serta menyelesaikan masalah yang ada.
Referensi utama yang digunakan dalam penelitian ini adalah referensi mengenai
Konsep Lean, Six Sigma, Lean Six Sigma, Waste dan teori pendukung lainnya.
3.2 Penelitian Pendahuluan
Penelitian pendahuluan merupakan tahapan yang dilakukan setelah melalui
tahapan studi pustaka terlebih dahulu. Tahapan ini dilakukan guna mengetahui
lebih detail tentang informasi-informasi yang dibutuhkan dalam menentukan
variabel penelitian dan untuk memperdalam permasalahan yang akan diteliti
kedepannya. Adapun tahapan tersebut diantarnya adalah sebagai berikut:
1. Pengenalan kondisi serta profil perusahaan dengan cara wawancara dan
observasi.
2. Menentukan topik serta tema penelitian dengan dukungan dari teori-teori
yang telah diperoleh.
3. Mengumpulkan data dari perusahaan dengan melakukan observasi serta
mencari informasi seluas-luasnya tentang proses produksi plywood mulai dari
waktu siklus, kapasitas produksi, jumlah produksi bulanan, jenis defect,
jumlah defect dan lain sebagainya.
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3.3 Identifikasi Masalah
Dari tahapan sebelumnya, telah dilakukan observasi ke perusahaan untuk
mendapatkan bahan yang akan diteliti. Setelah observasi dilakukan, maka dapat
diidentifikasi masalah yang terdapat diperusahaan sehingga nantinya dapat
diambil satu keputusan untuk mengangkat satu permasalahan saja. Setelah
identifikasi masalah telah berjalan, maka tahapan selanjutnya adalah merumuskan
masalah yang akan diteliti.
3.4 Perumusan Masalah
Perumusan masalah merupakan hasil dari identifikasi masalah yakni
berupa pertanyaan yang nantinya akan diperoleh jawabannya melalui tahapan
kesimpulan serta dengan jelas dijabarkan dalam tahapan pengumpulan dan
pengolahan data. Fungsi dari perumusan masalah adalah memperjelas tema
permasalahan yang akan diteliti dan dibahas dalam penelitian ini. Sehingga fokus
penelitiannya tidak menyimpang dari yang ingin diangkat oleh peneliti.
3.5 Penetapan Tujuan Penelitian
Setiap penelitian pada umumnya memiliki hasil yang hendak dicapai.
Tujuan tersebut nantinya akan menunjukkan seberapa besar tingkat kesuksesan
dari penelitian tersebut. Oleh karena itu, penetapan tujuan penelitian merupakan
tahapan penting yang harus dilalui dan harus dilalui sebaik-baiknya karena tujuan
penelitian juga menggambarkan apakah penelitian sesuai dengan yang diharapkan
atau tidak.
3.6 Pengumpulan Data
Untuk memperoleh hasil penelitian yang berkualitas dan dapat
dipertanggung jawabkan secara ilmiah, data merupakan salah satu hal yang sangat
penting. Oleh karena itu,data yang diperoleh pada tahapan ini harus benar dan
bukan hasil rekayasa. Sebagai bentuk kebenaran terhadap data, maka data yang
digunakan berasal dari hasil observasi dan dari perusahaan yang menjadi obyek
penelitian. Pada penelitian ini, data yang diperoleh dengan beberapa cara,
III-4
diantaranya adalah hasil observasi langsung, wawancara dan  diskusi dengan
stakeholder perusahaan. Karena diperoleh secara langsung dan masih baru, maka
data ini juga sering disebut sebagai data yang up to date.Data tersebut adalah data
waktu siklus produksi, penyebab terjadinya kerusakan mesin, aliran proses
produksi, data defect, realisasi produksi, waktu set up mesin, metode kerja dan
lain sebagainya. Selain data tersebut, ada beberapa data yang diperoleh melalui
studi literatur. Data tersebut berupa teori-teori seperti penentuan rating factor
(faktor penyesuaian) dan allowance factor (faktor kelonggaran) yang biasanya
diperoleh dari buku, jurnal ilmiah, makalah dan sebagainya.
3.7 Pengolahan Data
Setelah tahapan pengumpulan data dilalui, maka langkah selanjutnya
adalah pengolahan data. Pengolahan data ini dilakukan dengan metode dan
batasan-batasan tertentu yang telah ditetapkan. Tujuan pengolahan data adalah
untuk memecahkan masalah yang menjadi topik penelitian. Sehingga kedepannya
ini akan memudahkan dalam menarik kesimpulan dan menjawab permasalahan
dari penelitian ini. Pengolahan data dilakukan sesuai dengan prosedur serta teori-
teori yang berhubungan dengan Lean Six Sigma. Adapun langkah-langkah dalam
pengolahan data pada penelitian ini adalah sebagai berikut:
1. Tahapan Define
Pengolahan data yang pertama kali dilakukan adalah melakukan tahapan
define. Tahapan define sendiri terdiri atas beberapa pengolahan diantaranya adalah
SIPOC Analysis, tujuannya adalah menggambarkan kondisi perusahaan ditinjau
mulai dari supplier, input, process, output dan customer.Pada tool ini juga
mengidentifikasikan proses produksi. Padatahapanini, penentuanwaste paling
berpengaruhdilakukandenganmengisiformulir E-DOWNTIME yang
merupakanpengembangandari Vincent
Gasperz.Tujuannyaadalahmengetahuijeniswaste yang paling
kritisdanakandapatprioritasperbaikan.
2. Tahapan Measure
III-5
Tahapan measure merupakan tahapan kedua pada program peningkatan
kualitas DMAIC. Tahapan ini dilakukan dengan mengukur Critical to Quality
(CTQ) pada waste yang paling berpengaruh denganmelihat hasil dari pareto chart
yang menunjukan penyebab waste tersebut. Pengolahan diawali dengan
melakukan pengujian terhadap data hasil pengamatan yakni data waktu siklus
operasi.
a. Uji Keseragaman Data
Uji keseragaman dilakukan untuk mengetahui apakah data waktu proses
berada dalam batas kendali atau tidak (out of control) pada peta kendali.
b. Uji Kecukupan Data
Uji kecukupan data dilakukan setelah hasil dari uji keseragaman
menyatakan bahwa seluruh data telah seragam. Uji kecukupan data
dilakukan untuk mengetahui apakah data waktu proses yang dikumpulkan
selama pengamatan telah cukup atau belum.
c. Waktu Normal
Waktu normal adalah hasil perkalian antara waktu siklus roses dengan
faktor penyesuaian (rating factor). Tujuannya adalah operator dapat
bekerja dengan wajar dan kondisi yang normal. Waktu normal mencakup
waktu normal siklus mesin dan waktu normal muat operator (load dan
unload time).
d. Waktu Baku
Adalah waktu normal yang diberikan tambahan faktor kelonggaran
(allowance).
e. Manufacturing Lead Time dan Process Cycle Eficiency
Manufacturing Lead Time (MLD)merupakan waktu yang dibutuhkan
untuk melakukan proses produksi dari awal sampai akhir. MLD
merupakan penjumlahan seluruh waktu baku proses kerja secara
keseluruhan.
f. Process Lead Time dan Process Velocity
Process Lead Time merupakan matriks dalam lean yang biasa digunakan
untuk mengetahui berapa waktu yang dibutuhkan oleh proses dalam
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menghasilkan produk. Sedangkan Process Velocity adalah kecepatan
proses dalam menghasilkan produk.
g. PenentuanCTQ
Selanjutnya pada tahapan ini juga menentukan titik kritis dari kualitas
(CTQ) sehingga akan memudahkan pengolahan pada tahapan selanjutnya.
Data serta informasi yang dibutuhkan dalam pengolahan tahap ini
diantaranya adalah data waktu proses produksi, data defectproduk, aliran
proses produksi dan sebagainya
h. Perhitungan Tingkat Sigma
Perhitungan tingkat sigma dilakukan untuk mengetahui tingkat kualitas
dari proses yang terjadi selama ini.
3. Tahapan Analyze
Pada tahapan ini, faktor-faktor yang paling mempengaruhi proses akan
ditentukan. Tujuan dari tahapan ini adalah mengurai permasalahan dengan
menganalisa dan mencari faktor-faktor penyebab terjadinya masalah. Pada
tahapan ini, pengolahan yang dilakukan adalah membuat relations diagram.
Hasilnya adalah mengetahui hubungan antara CTQ dengan akibat yang
ditimbulkan berupawaste yang terjadi.Hasil analisa akan diperjelas dengan
menggunakan metode khusus yakniFive DiagramdanFailure Mode and Effect
Analysis (FMEA) untuk mengetahui akar penyebab permasalahan yang kritis dan
diprioritaskan untuk diperbaiki dengan melihat Risk Priority Number (RPN).Data
dan informasi yang diolah ada tahapan ini adalah jenis mesin, data defect produk,
manufacturing leadtime dan sebagainya.
4. Tahapan Improve
Usulan perbaikan akan diberikan pada tahapan ini. Selain itu, tahapan ini
merupakan pengembangan ide atau gagasan untuk menghilangkan akar penyebab
permasalahan.
5. Tahapan Control
Tahapan terakhir adalah penyusunan standard operating procedure (SOP)
sebagai hasil dari usaha penyampaian usulan perbaikan pada tahapan sebelumnya.
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3.8 AnalisaHasil
Hasil pengolahan data selanjutnya akan dianalisa dan tahapan ini adalah
pemaparan hasil pengolahan. Yakni pengolahan mulai dari tahapan define sampai
pengolahan tahapan akhir control.
3.9 Penutup
Tahapan terakhir dalam penelitian ini adalah penarikan kesimpulan. Yakni
dilakukan berdasarkan hasil pengolahan data dan analisa yang telah dilakukan
sebelumnya serta memberi penyampaian saran untuk penelitian selanjutnya.
